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La presente invention a pour objet un pro- 
cede pour le decapage mecanique des metaux 
en cours de trefilage, ainsi qu'un appareillage 
pour la realisation de ce procede. 

Dans le trefilage des metaux a basse teneur en 
carbone, on observe une tendance marquee des 
fabricants de trefiles a eliininer le decapage 
chimique : le decapage mecanique, applique 
directement au banc du trefilage, permet une 
economie notable sur le cout de production, 
dans un domaine a grande production et a 
concurrence soutenue. 

Le fil tretile avec eeroutage mecanique du 
metal a donne jusqu'ici des resultats peu inte- 
ressants, du fait qu'on se lieurte a des inconve- 
nients tres serieux dans les operations suivantes, 
tels que la difficulte de retrefilage pour les fils 
minces, le peu d'aptitude au zingage pour 
les fils recuits et crus et, enfin, le fait de n'etre 
pas utilisable pour la fabrication de pointes et 
analogues en raison de la forte deterioration 
imposee aux outils. 

Le but de la presente invention est d'eliminer 
les inconvenients precites par la realisation 
d'un procede et d'un appareillage correspon- 
dants, proprcs a fournir aux trefileurs un moyen 
sur et efficace garantissant le complet nettoyage 
du metal l\ trefilcr, avec la posaibilite d'une 
lubrification normale dans Toperation de trefi- 
lage. 

Ces resultats sont obtenus, conformement a 
Finvention, du fait que le metal a traiter est 
soumis a un traitemcnt particulier comprenant 
une phase d'ondulation repetee et rapprochee 
du trefile et une phase subsequente de traite- 
ment mecanique de brossage de la croute en cet 
etat : la dite ondulation, dont 1'effet se rappro- 
che de celui du martolage, est obtenue a l'aide 
de rouleaux auxquels sont incorpores des ele- 
ments en matiere dure, telle que widia ou ana- 



logue, et elle est associee a une action de pliage 
et de redressement de la matiere ondulee et en 
cours d'ondulation. 

L'appareillage, pour realiser ces differentes 
operations de traitement de la matiere, e3t 
enfcrme dans un ensemble unitaire dans lequel 
est aussi incorpore un moteur approprie, 
dument protege contre scories d'usinage; il 
comporte un jeu de rouleaux a elements rap- 
portes, dont quelques-uns ont leur axe de 
travail reglable, et un jeu de brosses, dis- 
posers orthogonalement, et entre lesquelles passe 
la matiere dans sa derniere phase de traite- 
ment. 

L'action repetee de pliage, de redressage et 
de martelage, a laquelle la matiere est soumise, 
a pour effet de detacher completeraent la croute 
de la surface, des derniers residua de cette 
croute etant enleves definitivement par Taction 
de brossage. 

Les caracteristiques et avantages de la pre- 
sente invention, ainsi que ses possibilites d'em- 
ploi particulieres apparaitront au cours de la 
description ci-apres, relative au dessin annexe, 
qui represente schematiquement les differents 
organes propres au traitement des trefiles, sui- 
vant le procede ci-dessus indique. 

Les phases successives du traitement de la 
matiere suivant le procede d'apres Tinvention, 
sont les suivantes : 

Le metal a trefiler est introduit dans une bou- 
cle de guidage (10), puis passe a travers un jeu 
de rouleaux, par exemple (11, 12, 13, 14) dont 
au moins un couple (12., 13) e3t dispose sur une 
traverse articulee (15) qui permet de les orien- 
ter suivant un angle determine de travail; une 
deuxieme boucle de guidage (16) amene le tre- 
file, maintenant pourvu d'une ondulation appro- 
priee, qui lui a ete conferee par les pliages et 
redressages successifs ainsi que par Taction 
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analogue a une action deTnartelage exercee par 
les elements (17, 18, 19, 20) par exemple portes 
par les rouleaux, a la derniere phase de bros- 
sage qui s'effectue au moyen d'un jeu de brosses 
rotatives appropriees (21, 22) et (23, 24), par 
exemple, disposees orthogonalement afin d'en- 
lever de la surface de la matiere les residus de 
scories existaut eventuellement. Le fil ainsi par- 
faitement nettoye et pourvu d'une ondxdation 
appropriee pent etre introduit dans la boite a 
luhrifiant qui, en adherant regulierement en 
raeme temps qu'il est continuellement enleve 
par Tondulation du fil, permet une operation 
rapide de trefilage, tout en conferant aux filie- 
res une plus longue duree, 

L'appareillage pour Tapplication du procede 
faisant l'objet de Finvention a ete decrit et 
represented a titre exclusivement indicatif et non 
limitatif, afin de montrer ses caracteristiques 
essentielles. II est bien entendu que sans s'eloi- 
gner de Fesprit de Finvention, Fon pourra 
apporter d'autres variantes et modifications et 
d'autres perfectionnements, suivant les diffe- 
rents besoins et convenances de production et 
d'emploi, etant bien entendu que le domaine 
de Finvention couvre tout produit equivalent 
presentant une ou plusieurs des caracteristi- 
ques specifiees. 

RESUME 

1° Procede pour le decapage mecanique des 
metaux a Irefiler et appareillage pour la rea- 
lisation de ce procede, caracterise en ce qu'il 
comporte une phase d'ondulation repetee et 
rapprochee du trefile et une phase subsequente 



de traiteinent ^Hcanique de brossage de la 
matiere ainsi traitee; 

2° Procede pour le decapage mecanique de 
la vergeure et appareillage relatif d'apres 1°, 
caracterise par le fait que le trefile durant le 
pliage, est aussi soumis a une action analogue 
a celle d'un martelage; 

3° Procede pour le decapage mecanique des 
metaux a Irefiler et appareillage pour la mise 
en ceuvre de ce procede, caracterise par le fait 
que le trefile est soumis a ondulation associee 
a un pliage et a un redressage de la matier 
ondulee ou en cours d'ondulation. 

4° Appareillage pour le decapage mecanique 
des metaux a trefiler suivant le procede ci- 
dessus, caracterise en ce qu'il comporte un jeu 
de rouleaux, comportant des elements rapportes 
en matiere dure, tel que widie ou analogue, 
entre lesquels Fon fait passer le trefile afin de 
le soumettre non seulement a une ondulation 
predeterminee, obtenue en reglant la position 
de Faxe de travail d'au moins deux rouleaux 
par rapport aux autres, mais egalement un effet 
analogue a un martelage du aux dits elements 
rapportes; 

5° Appareillage d'apres 4° caracterise par le 
fait qu'il comporte un jeu de brosses rotatives 
disposees orthogonalement Fune par rapport a 
Fautre, et entre lesquelles on fait passer la 
matiere ondulee dans le but d'eliminer les par- 
ties de croutes et de scories pouvant encore 
rester apres les traitements precedents. 

Giovanni CHIABERTA 

Par procuration : 

A- Chabmeu. 
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